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ABSTRACTED-PUB-NO: DE 3006805A 
BASIC-ABSTRACT: 

A pile fabric consisting of at least one solid or multi-coloured 
needle -punched 

web incorporates a film of polyethylene or polypropylene 70-300 

microns in 

thickness, pref . 100-150 microns, through which the fibres of the web 
are 

punched to produce the pile surface. 

The plastic film may be sandwiched between the two webs, whereby 
fibres of one 

web are punched through the film to mingle with the fibres of the 

other in 

forming a mixed pile. At least one of the webs may also be treated 
with a 

bonding agent, to produce a figured pile on punching. 

The plastic film improves the dimensional stability of the fabric. 
It also has 
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a check-valve action on the needled fibres, preventing them being 
drawn back 

into the web when the needles reverse their motion, giving a 
considerable 

increase in the pile density compared to conventional needle -punched 
fabric, 

and approaching that of tufted material . 

TITLE -TERMS: NEEDLE PUNCH PILE FABRIC HIGH PILE DENSITY PRODUCE 
INCORPORATE 

PLASTIC FILM WEB PUNCH 
DERWENT- CLASS: A35 F04 

CPI-CODES: A04-G01C; A11-C05C; A12-S05G; A12-S05J; F02-C02D; 



POLYMER- MULTI PUNCH - CODES -AND - KEY- SERIALS : 

Key Serials: 0229 0231 0239 0248 2457 2458 2486 2488 2513 2528 2604 
2646 2654 
2723 2820 

Multipunch Codes: Oil 03- 04- 041 046 047 050 32& 40& 435 440 446 455 

477 481 

483 541 542 575 581 596 664 665 688 726 
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PatentansprUche 



Polvlles mit mindestens einer ein- Oder mehrf arbigen 
genadelten Vliesstoff bahn, dadurch gekennzeichnet, 
daB er elne Kunststoff folle (2), vorzugswelse 
Pplyathylen- oder Polypropylenfolie mit einer Dlcke 
von 7o bis 3oo Insbesondere loo bis 15o ^^i, 
aufvelst, durch die Fasermaterlal der VI less toff bahn 
zur Ausblldung der die Slchtfiache des Polvlleses 
bildenden Polstruktur (5) hlndurchgenadelt 1st* 

Polvlles nach Anspruch 1, dadurch gekennzelchnet, 
daB die Kunststof folle (2) zwlschen mindestens 
zvei VI less toff bahnen (1, 3) liegt, und das 
Fasermaterlal der elnen Vlless toff bahn (1) dnrch die 
Kunststof folle (2) hlndurchgenadelt 1st und 
gemelnsam mit Fasermaterlal der Vlless toff bahn (3) 
den Pol blldet. 

Polvlles nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Kunststoffolie (2) zwlschen farbllch kontrastierenden 
Vllesstoffbahnen (1, 3) liegt. 

Polvlles nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dafi 
mindestens elne Vliesstof fbahn (3) partlell mit elnen 
Blndemitteleintrag (4) versehen ist. 

Polvlles nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, 
daB «ich an jeder Selte der Kunststoffolie (2) 
elne mit einem Blndemitteleintrag (4) versehene 
VI less toff bahn beflndet. 
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6. Verfahren zur Herstellung elnes Polvlieses aus 
mindestens einer eln- oder mehrf arbigen Vliesstof fbahnr 
dadurch gekennzeichnet, daB man die ungenadelte 
Vliesstoffbahn in flachige Anlage gegen eine 
Kunststoffolie bringt imd Fasermaterial der 
Vliesstoffbahn zur Ausbildung der Polstriiktur durch 
die Kunststoffolie hindurchnadelt. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, 
dafi man die Kunststoffolie vor der Ausnadelung 
zwischen zwei Vliesstoffbahnen legt und dieses 
Schichtmaterial gemeinsam von einer Seite durchnadelt, 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, 
daB man die Kunststoffolie zwischen zwei farblich 
kontrastierende Vliesstoffbahnen legt. 



9. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, 
daB man die Kunststoffolie zwischen zwei farblich 
kontrastierende Vliesstoffbahnen legt, von denen 
mindestens elne vor dem gemeinsamen Ausnadeln 
partiell mlt einem Bindemitteleintrag ver- 

sehen wird. 

10. Verfahren nach einem der Ansprilche 6 bis 9, dadurch 
gekennzeichnet, dafl man twei jeweils aus mindestens 
einer Vliesstoffbahn und einer Kunststoffolie bestehende 
Mater ialbahnen jeweils getrennt an jeweils einer 

Seite eines goneinsamen Lamellenbettes vorbeifiihrt 
und nach erfolgter Ausnadelung der Fasem der Vlies- 
stoffbahnen durch die Kunststoffolie hlndurch die 
das gemelnsame Lamellenbett verlassende beidseitig 
polgenadelte Haterialbahn dm wesentlichen entlang 
ibrer Mittelebene aufschneidet. 
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11. Verfahren nach Anspruch lo, dadurch gekennzeichnet, 
daB zur gleichzeltigen Pplnadelung zu beiden Selten des 
Lamellenbettes zwel Materlalbahnen entlangge- 

fiihrt werden, die jeweils zwei Vliesstoffbahnen mit 
zwischengelegter Kunsts toff die umfassen, 

12. Verfahren nach einem der AnsprOche 6 bis 11, dadurch 
gekennzeichnet, daB man als Kunststof folie eine 
Polyathylen- oder Polypropylenfolie mit einer Dicke 
von 7o bis 3oo insbesondere loo bis 15o yAi, ver- 
wendet. 
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Polvlies und Verfahren zu seiner Herstellung 



Polvliese mit mindestens einer ein- oder mehrfarbigen 
genadelten VI less toff bahn bzw. Verfahren zur Herstellung 
derartiger Polvliese sind bekannt und beispielsweise 
in auf den gleichen Erf inder zurUckgehenden deutschen 
Offenlegungsschriften Nr. 19 0I 753, 2o 08 439, 22 11 o23 
und 26 15 519 behandelt. 

Bei der Herstellung von Polvliesen ist ein wesentliches 
Augenmerk auf eine Optlmierung der Ausnadelung bzw. 
eine ErhShung der Rohpoldichte zu richten, so daB der 
ausgenadelte Fasematerialanteil im Verhaltnis zum 
Gesamteinsatz des Fasergewichtes verbessert wird, um 
dadurch mit miSglichst geringem Pasermaterialeinsatz eine 
mSglichst dichte und voluminase Oberseite des 
Polvlies es zu erreichen. 
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Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde^ bei einem 
Polvlies mit einf achen und wenig materialaufwendigen 
Mitteln unter Verwendung iiblicher Nadelungstechniken, 
beispielsweise auf einem sogenaimten mit einer 
konventionellen Polnadelmaschine mit Lamellenbett^ 
die Ausnadelung zu optimieren, d.h. die Rohpoldichte 
bei dem fertigen Material zu vergrOflern. 

Zur LSsung dieser Aufgabe ist das erf indungsgemSBe 
Polvlies mit mindestens einer ein- oder mehrfarbigen 
Vliesstoffbahn dadurch gekennzeichnet, daB er eine 
Kunststoffolie aufweist^ durch die Fasermaterial der 
Vliesstoffbahn zur Ausbildung der die Sichtflache des 
Polvlieses bildenden Polstruktur hindurchgenadelt ist. 
Die Verwendung einer derartigen Kunststoffolie fiihrt 
in xiberraschender Weise zu einer betrachtlichen Erhohung 
der Rohpoldichte, und zwar etwa vergleichbar mit der 
bei getufteter Ware erzielbaren Eohpoldichte. Es kann 
angenonmen werden, daB die uberraschende Verbesserung 
bzw. Erhehung der Rohpoldichte dadurch erreicht wird, 
daB die durch die Kunststoffolie hindurchgenadelte Faser 
Oder Faserschlinge infolge der elastischen Mickstell- 
eigenschaften des Kunststoffolienmaterials daran gehindert 
wird, bei der Rflckwartsbewegung der fiir die Ausnadelung 
verwendeten Nadel wieder in das eigentliche Faservlies 
zuriickgezogen zu werden* Es scheint dabei eine gewisse 
"Riickschlagventilwirkung" im Bereich der einzelnen von 
den Nadeln gebildeten Offnungen wirksam zu sein, durch 
die die Faser bzw. Faserschlinge hindurchgezogen worden 
ist. 

Ein weiterer Vorteil bei der Verwendung einer Kunststoffolie 
besteht darin, daB diese die Funktion eines Transport- 
mi ttels der ausgebildeten Polreihen tlbemlmmt, Shnllch der 
Funktion des TrSgergewebes belm Tuften. 
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Bel den zu vernadelnden Vliesstoffbahnen handelt es 
slch urn relatlv labile Gebilde, die zu einem 
unkontrollierten Verzug neigen, so daB es insbesondere 
bei gemusteter Vliesstof fware auBerordentlich schwierig 
ist, vorgegebene jy&isterungsraster innerhalb einer 
Vliesstoffbahn einzuhalten, Diese Schwierigkeit erhoht 
slch bei zwei oder mehreren mit gleicher Musterung 
herzustellenden Vliesstoffbahnen. 

Durch den Einsatz der erf indiingsgemafi vorgesehenen Kunst- 
stoffolle werden die Verzugsneigungen der zu vernadelnden 
Bahn im wesentlichen Ifinfang ausgeschaltet bzw. weit- 
gehend vergleichmMBigt, so daB die rastergenaue Her- 
stellung von genius terten Vliesstoffbahnen vereinfacht 
Oder iiberhaupt erst ermSglicht wird. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsfom der Erf indung 
ist das Polvlies dadurch gekennzeichnet, dafi die 
Kunststoffolie zwischen mindestens zwei Vliesstoffbahnen 
liegt^ die gemeinsam miteinander vernadelt sind^ wodurch 
die Kunststoffolie bei der fertigen Ware nach auBen 
hin Im wesentlichen verdeckt ist. 

Bel der Herstellung von gemusterten Polvliesen ist 
eine partielle Impr&gnierung einer oder mehrerer Vliesstoff- 
bahnen mit einem Bindemittel bekannt^ so daB belm Durch- 
nadeln elne Musterung in der Weise ausgebildet wird, 
dafl an den nichtimpragnierten Stellen die Musterungs- 
faser an der Oberflfiche sichtbar wird oder umgekehrt. 

Der Bindemittelauftrag auf die partiell zu 
impragnierende Vliesstoffbahn erfolgt in der Regel 
in der Weise, daB diese partiell zu impragnierende 
Vliesstoffbahn zusammen mit der nicht mit Bindemittel 
zu ImprSgnlerenden Vliesstoffbahn durch eine einseitig 
wirksame Bindemittelauftragsvorrichtung gefOrdert wird. 
Dabel kann es in unerwUnschter Welse dazu kommen, daB 
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das Bindemittel durch die partiell zu imprSgnierende 
Vliesstoffbahn hindurch In die nicht zu Impragnierende 
Vliesstoffbahn eindringt, so daB es im Bereich dieser 
Stellen, an denen das Bindemittel aucsh in die zweite 
Bahn eindringt, zu elner Verklebung von Fasern koinmt^ 
die dann fiir die Polausbildimg verloren sind. 

Wenn sich jedoch ira Gegensatz dazu die erf indungsgeaSB 
vorgesehene Kunststof folie vor dem Bindemittel- 
auftrag und damit auch vor der Ausnadelung zwischen den 
beiden Vliesstoffbahnen befindet, von denen eine partiell 
lait einem Binderaittelauftrag versehen werden soil, 
ist eine wirksaiae Sperre gebildet, die ein Eindringen 
des Bindemittels in die zweite Vliesstoffbahn 
verhindert. 

Eine weitere bevorzugte Ausfiihrungsform des erfindungs- 
gemafien Polvlieses ist somit dadurch gekennzeichnet, 
daB die Kunststof folie zwischen farblich kontrastierenden 
Vliesstoffbahnen liegt, von denen mindestens eine 
Vliesstoffbahn partiell mit einem Bindemittel impragniert 
ist. 

In Obereinstlmmung mit den obigen Ausfiihrungen 1st das 
erfindungsgemSBe Verf ahren zur Herstellung eines 
Polvlieses aus mindestens einer ein- oder mehrfarbigen 
Vliesstoffbahn dadurch gekennzeichnet^ dafl man die unge- 
nadelte Vliesstoffbahn in flSchige Anlage gegen eine 
Kunststof folie bringt und Pasennaterial der Vliesstoffbahn 
zur Ausbildung der Polstoniktur durch die Kunststoffolie 
hindurchnadel t . 

Zur Herstellung eines gemusterten Polvlieses legt man 
die Kunststoffolie vor der Ausnadelung zwischen zwei 
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farblich kontrastlerende Vliesstoffbahnen, von denen 

mlndestens eine vor der Ausnadelimg partiell 

itiit elneza Bindemittelauf trag versehen werden kann. 

On ein Polvlies mit Velourscharakter zu erhalten, 
ist gemSB weiterer Erf indung vorgesehen, daB man zwel 
Bahnen, die jeweils aus mindestens elner Vliesstoff- 
bahn und einer Kunststoffolie bestehen^ getrennt an 
jeweils einer Seite eines geraeinsamen Lamellenbettes 
vorbeifiihrt, die beiden Bahnen gleichzeitig von beiden 
Seiten her ausnadelt, und die das gemeinsame Lamellenbett 
verlassende ausgenadelte Vliesstoffbahn im wesentlichen 
entlang ihrer Mittelebene aufschneidet. 

Als Kunststoffolie wird vorzugsweise eine Polyathylen- 
oder Polypropylenfolie mit einer Dicke von 7o bis 
3oo yAi, insbesondere loo bis 15o yu^ verwendet. 

Ausffihrungsformen der Erf indung werden Im folgenden an 
Hand der Zeichnung beschrieben. 

Es zeigen: 

Fig. 1 in scheauatischer Darst^llung eine Schnittansicht 

einer ersten AusfOhrungsfom des erfindungsgemaBen 
Folvlieses; 

Fig. 2 eine schematische Schnittansicht einer zweiten 
Ausfilhrungsform des erfindungsgemSBen Polvlieses 
und 

Fig. 3 in scheaatischer Darstellung das Herstellungsver- 
fahren fiir das erfindungsgemMBe Polvlies mit 
Velourscharakter . 

Das in Figur 1 scheinatisch dargestellte Polvlies 
ist im wesentlichen aus einer Vliesstoffbahn 1 und 
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elner Kunststoffolie 2 zusammengesetzt, wobel der Pfell 
a die Nadelungsrlchtung wledergibt, wodurch au£ der der 
Vllessto£fbahn 1 gegentiberllegeziden Selte der Kunststoff- 
folle 2 die Polstxuktur 5 ausgeblldet wlrd. Dxese die 
Polstruktur 5 aufveisende FlSche blldet die Ober- bzw. 
SlchtflSche des fertlgen Polvlleses. 

Bei der In Fig. 2 dargestellten Ausfiihrungsform eines 
Polvlieses liegt der Vliesstoffbahn 1 auf der gegen- 
iiberliegenden Seite der Kunststoffolie 2 eine weitere 
Vliesstoffbahn 3 gegentiber, die im Bereich der Stellen 4 
pairtiell mit einem Bindemitteleintrag versehen 
ist, Bei der durch den Pfeil a dargestellten Nadelungsrlchtung 
wird fiber die gesamte FlSche der Vliesstoffbahn 1 zur 
Bildung der Polstruktur 5 Fasermaterlal sowobl durcb die 
Kins tstof folle als auch durch die gesamte Vliesstoffbahn 
2 hlndurchgenadelt, wahrend aus der Vliesstoffbahn 3 
nur im Bereich der nicht mit einem Bindemitteleintrag 
versehenen FlSchen Fasermaterlal zur Bildung 
der Polstruktur 5 ausgenadelt wird. 

Bei der in Fig. 3 schematisch dargestellten Verf ahrenswelse 
werden zu beiden Selten eines Lamellenbettes 12 
Materialbahnen entlcuxggefiihrt, die jeweils eine 
Vliesstoffbahn 1 bzw. lb, eine Kunststoffolie 2 bzw. 2b 
und eine weitere Vliesstoffbahn 3 bzw» 3b umf assen, die 
gegebenenf alls partlell mit einem Bindemitteleintrag 
versAen seln kann. Im Bereich des Lamellenbettes 12 
erfolgt in Richtung der beiden Pf elle a und b eine gemelnsame 
Aasnadelung von zwel Selten her. Die dadurch hergestellte 
Mehrschlchtenbafan wird nach Verlassen des Lammellenbettes 
mlttels eines Mesaers 13 Im Bereich Ihrer Hlttelebene 
aufgeachnltten, so dafi zwel Polvliese entstehen, deren 
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Oberf lachen Veloiirscharakter haben. Zwei Walzen 1o 
iind 1 1 dienen zur Fiihrung und Abstiitzung der 
Mehrs chichtenbahn. 



In den Zelchnungen ist unberdckslchtigt geblleben, dafi 
slch durch die Vernadelung die Dlcken der elnzelnen 
Vllesstoffbahnen verSndem* 



t3<Jt36702tO 



I 




2 



Nummtr: MM Ml 

Int. a*: DMH 11/M 



3006805 Anmftld«ti0: 23. F«bruar 1980 

Offanltounoitag: 3. Septembar 19B1 



Flg.1 





